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(57) Abstract: The invention relates to a closing system for containers made of plastic material serving to close containers having 
a mouth surrounded by a peripheral wing. The system involves placing a closing sheet on the mouth of the container to be closed, 
pressing the peripheral wing on a welding mold and applying ultrasonic vibrations on said closing sheet coinciding with a mold 
using independent sonotrodes. Said mold has two concentric walls coinciding with the peripheral wing surrounding the mouth of 
the container to be closed. The internal wall enables welding of the closing sheet and the peripheral wing of the mouth while the 
external wall, which is slightly higher, ends in an edge or angled profile edge that provokes cutting of the closing sheet and the 
above-mentioned peripheral wing at a given variable length of the welding line between said sheet and the peripheral wing. 

(57) Res u men: Sistema de cierre de envases de material plastico para el cierre de envases de embocadura circundada por un ala 
periferica, que consiste en disponer una lamina de cierre sobre la embocadura del envase a cerrar, apoyar el ala periferica sobre un 
molde de soldadura, y aplicar sobre 
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la lamina de cierre, en coincidencia con un molde, vibraciones ultras6nicas mediante sonotrodos independientes, comprendiendo 
dicho molde dos paredes concentricas situadas en coincidencia con el ala periferica que circunda a la embocadura del envase a 
cerrar, una interna que permite la soldadura entre la lamina de cierre y el ala periferica de la embocadura, y otra externa, de altura 
ligeramente mayor, rematada en un canto o borde de perfil angulado para provocar el corte de la ldmina de cierre y del ala periferica 
citada a una cierta distancia variable de la linea de soldadura entre dicha lamina y ala periferica. 
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BEST AVASLABLb COPY 

DISPOSITIVO DE CIERRE DE ENVASES DE MATERIAL PLASTICO 
Objeto de la invenci6n 

La presente invencion se refiere un sistema de 
cierre de envases de material plastico el cual realiza 
5 las operaciones de corte y soldadura simultaneamente y 
que se utiliza para el cierre y corte de envases tipo 
blister y similares en cadenas continuas de montaje, 
basandose en la utilizacion de unos moldes junto con la 
utilizacion de un dispositivo emisor de ultrasonido. 
10 Antecedentes de la invenci6n 

Dada la actual demanda de envases de plastico 
empleados para contener multitud de productos, es 
necesario conseguir que los dispositivos de envasado 
realicen la operacion de envasado a la mayor velocidad 
15 posible y con bajos costes. 

Por ello se han desarrollado una gran variedad de 
dispositivos para el cierre de este tipo de envases. 

Normalmente estos dispositivos son de tipo t^rmico, 
es decir que utilizan el calor para fundir el material 
2 0 const ituyente de la tapa del envase y unirlo al propio 
envase. Estos sistemas tienen el inconveniente de que 
suelen resultar caros debido a la necesidad de aplicar 
lacas termosoldables en una de las laminas a unir. Ademas 
el acabado es de baja calidad produciendose pliegues y 
25 abarquillamientos de los envases cuando se enfrian. 

Tambien son conocidos dispositivos de soldado de 
envases de plastico tipo blister o similares que utilizan 
el efecto de alta frecuencia para conseguir el 
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calentamiento del material plastico y posteriormente la 
soldadura del mismo. 

En el documento BP- A- 0493690 se describe un aparato 
que se utiliza para soldar una tapa de material pl&stico 
5 a un recipiente con forma de bote, el aparato tiene una 
herramienta que se engancha al exterior de la tapa o al 
exterior del recipiente y una herramienta interna que se 
inserta en la tapa, siendo la herramienta interna un 
sonotrodo y la herramienta exterior una anillo conico que 
10 se puede desplazar radialmente para conseguir el cierre 
del recipiente. 

Este dispositivo solo tiene la funcion de soldar una 
tapa a un recipiente independiente no pudiendo utilizarse 
para envases tipo blister o para varios recipientes a la 

15 vez lo cual no es demasiado interesante puesto que los 
tiempos de soldado unitarios son altos, Ademas este 
dispositivo no cuenta con la posibilidad de cortar 
simultaneamente el plastico de los envases. 

En el documento ES-A-2100777 se describe ' un 

20 dispositivo de corte y soldadura por ultrasonidos, 
aplicado especialmente a tejidos acolchados que comprende 
unos medios de desplazamiento, unos medios de fijacion de 
su posicion y un dispositivo emisor de ultrasonidos o 
sonotrodo. En el extremo del sonotrodo se encuentra un 

25 elemento de guiado superior y un element© de guiado 
inferior, y un elemento de corte de material transmisor 
de los ultrasonidos fijado al sonotrodo. Ademis, el 
elemento de guiado inferior es movil y permite realizar 
el corte de las telas y del tejido de relleno 
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simultaneamente a la soldadura entre las mismas telas, a 
lo largo de la llnea de corte. Este dispositivo tiene una 
rueda de corte que hace que el tejido sea cortado y por 
medio de la accion del sonotrodo se suelden los extremos 
5 recien cortados, llevandose a cabo el corte y la 
soldadura en una misma accion. La conf iguracion 
particular de este aparato hace que la linea de corte y 
la Ixnea de soldadura sean coincidentes , lo cual, debido 
al pequeiio grosor del canto o borde de la rueda de corte 

10 hace que las uniones conseguidas mediante el aparato no 
sean demasiado consistentes puesto que la franja de 
soldadura es de pequena anchura. 
Descripcion de la invencion 

El dispositivo de cierre de envases de material 

15 plastico objeto de la presente solicitud trata en la 
medida de lo posible de subsanar los diferentes problemas 
mas arriba planteados. 

El sistema de cierre de envases de material plastico 
que propone la presente invencion se emplea especialmente 

2 0 para el cierre de una pluralidad de envases estando la 
embocadura de cada envase circundada por un ala 
perif erica en prolongaci6n de sus paredes, disponiendose 
una llmina de cierre sobre dicha embocadura del envase o 
envases a cerrar. 

25 El sistema se basa en la utilizacion de una 

pluralidad de equipos productores de vibraciones por 
ultrasonido empleados para la soldadura del material 
plastico, concretamente se emplearan sonotrodos, los 
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cuales son independientes entre si y estan separados por 
un espacio reducido. 

Estos sonotrodos emitirUn vibraciones sobre la 
lamina de cierre y el ala periferica que a su vez se 
5 apoyan sobre una serie de moldes . 

Dichos moldes constan de paredes concentricas 
situadas en coincidencia con el ala periferica que 
circunda a la embocadura del envase o envases a cerrar. 

El molde presenta una pared interna que permite la 
10 soldadura entre la lamina de cierre y el ala periferica 
de la embocadura, dicha pared interna esta rematada en un 
canto o borde de perfil de gran amplitud angular, es 
decir sus flancos forman un clngulo obtuso, junto a esta 
pared interna y conc^ntricamente a la misma, el molde 
15 presenta otra pared externa de altura ligeramente mayor, 
rematada en un canto o borde de perfil de pequena 
amplitud angular, es decir sus flancos forman un angulo 
agudo idoneo para provocar el corte de la lamina de 
cierre y del ala periferica citada a una cierta distancia 
20 de separaci6n variable de la lxnea de soldadura definida 
por la pared interna. 

Esta pequena separaci6n entre la llnea de soldadura 
y la linea de corte hace que la soldadura conseguida por 
medio de la presente invencion, sea consistente y de gran 
25 resistencia evitllndose el problema que se producia cuando 
las llneas de corte y soldadura coincidlan. 

La emision de una gran cantidad de vibraciones 
ultrasonicas en un pequeno periodo de tiempo junto con 
la conf iguracion del perfil del canto o borde de la pared 
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externa, cuyos flancos forman un Ungulo agudo, hace que 
dicha pared externa penetre tanto en la lamina de cierre 
como en el ala periferica del envase hasta que son 
finalmente cortadas. El Sngulo agudo del canto o borde de 
5 la pared externa del molde permite una penetracion de la 
misma en el material plastico, con un rozamiento minimo y 
como consecuencia evitando que dicho material plastico se 
calient e en exceso y se funda. 

Por otro lado la emisi6n de gran cantidad de 

10 vibraciones ultrasonicas en un corto periodo de tiempo 
junto con la conf iguracion del perfil del canto o borde 
de la pared interna, cuyos flancos forman un angulo 
obtuso, hace que dicha pared interna suelde el material 
plclstico y no penetre en el como ocurria con la pared 

15 externa. Esto se debe a que la superficie de roce del 
canto o borde de la pared interna con la lamina de cierre 
y el ala periferica del envase o envases; es de gran 
magnitud, haciendo las vibraciones sucesivas que esta 
energia de roce se convierta en energia calorifica que 

20 hace que se funda el material plastico tanto de la lamina 
de cierre como del ala periferica del envase o envases y 
se mezclen formando la soldadura. 

El hecho de que la pared externa tenga una mayor 
altura que la pared interna permite que cuando la pared 

25 externa ha cortado completamente la lamina de cierre y el 
ala perif€rica del envase la pared interna solo haya 
penetrado parcialmente en ambas sin llegar a atravesarlas 
y elevando la temperatura en los puntos de contacto entre 
dicha pared interna y el material plastico, lo que hace 
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que la linea de soldadura sea interior a la linea de 
corte, estando distanciadas las mismas una cierta 
distancia consiguiSndose una soldadura mSs resistente. 

La pared interna presenta varias conf iguraciones en 
5 su canto o borde, dependiendo sobretodo de espesor de la 
lamina de cierre y del ala perif erica del envase a 
cerrar . 

Por un lado la pared interna puede presentar un 
canto o borde lineal continuo, aunque cabe la posibilidad 

10 de que present e un canto o borde discontinuo, 
defini^ndose una serie de protuberancias las cuales 
pueden adoptar gran variedad de conf iguraciones en lo que 
a su forma se refiere. 

Otra posibilidad es que la pared interna y la pared 

15 externa esten solidariamente unidas formando una sola 
pared con un canto o borde de perfil Moble" , un perfil 
externo de corte que tendra una conf iguraci6n como la 
descrita mas arriba y un perfil interno de soldadura que 
podra ser continuo o discontinuo. 

20 Otra realizaci6n de la invenci6n, que es una 

variante particular del caso en el que la pared interna y 
la pared externa formen una sola pared, incluye unas 
zonas de separacion situadas en el propio perfil de la 
pared, entre ambos perfiles e interiormente al perfil 

25 interno y paralelamente a los mismos. En dichas zonas se 
disponen sendas cavidades cuya funcion es por un lado la 
de producir una linea de soldadura doble y por otro lado 
la de separar las lineas de soldadura de la linea de 
corte, con las ventajas que esto conlleva, como son un 
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aumento de la rigidez del cordon de soldadura y de la 
propia uni6n y un aumento de la hermeticidad. 

Por ultimo para los casos en los que tanto la l&mina 
de cierre como el ala perif erica sean de pequeno espesor, 
5 la conf iguracion que adopta el molde sera especial, 
concretamente solo constara de una pared encontrSndose 
transversalmente el canto o borde de la pared interna en 
prolongaci6n del canto o borde de la pared externa. 
Descripcion de los dibujos 

10 Las caracterlsticas de la presente invencion se 

podr&n comprender de una manera mas clara con la 
siguiente descripcion, en la que se muestra un ejemplo de 
realizacion, acompanandose como parte integrante de dicha 
descripcion, un juego de dibujos en donde con caracter 

15 ilustrativo y nunca limitative se ha representado lo 
siguiente : 

La figura 1 muestra una vista en perspectiva 
estallada de los diferentes componentes del dispositivo 
de cierre objeto de la presente invencion. 
20 La figura 2 representa una vista en perspectiva de 

cada uno de los moldes constituyentes del dispositivo de 
cierre . 

La figura 3 muestra un detalle a gran escala de las 
paredes constituyentes del molde, segun una primera 
25 realizacion de la invencion. 

La figura 4 muestra una vista en seccion del molde, 
segun una primera realizaci6n de la invenci6n, antes de 
comenzar el proceso de corte y soldadura. 
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La figura 5 muestra una vista en seccion del molde, 
segtin una primera realizaci6n de la invencion, una vez ha 
finalizado el proceso de corte y soldadura. 

La figura 6 muestra una vista seccionada en 
5 perspectiva de parte del molde, segtin una segunda 
realizacion de la invencion. 

La figura 7 nuestra una vista seccionada en 
perspectiva de parte del molde, segtin una tercera 
realizacion de la invencion. 

10 La figura 8 muestra una vista en seccion del molde, 

segtin una cuarta realizacion de la invencion, una vez ha 
finalizado el proceso de corte y soldadura. 
Descripcion detallada de los dibujos 

Como se muestra en la figura 1 el dispositivo de 

15 cierre de envases de material plastico objeto de la 
presente invenci6n consta de una plural idad de sonotrodos 
1 los cuales son independientes entre si, por debajo de 
los cuales se dispone una lamina de teflon 2, por debajo 
de la cual est& la lamina de cierre 3 que se dispone 

20 justo encima del envase o envases 4 a cerrar que en este 
caso son de conf iguraci6n aproximadamente rectangular y 
que se presentan en dos hileras unidos entre si por sus 
alas perif ericas 5. Tanto la lamina de tefl6n 2 como la 
lamina de cierre 3 y los envases 4 se apoyan sobre unos 

25 moldes 6 de manera que los envases quedan contenidos en 
los mismos, quedando, tanto la porci6n de lamina de 
cierre proxima al ala periferica 5 de los envases 4 como 
la misma ala periferica 5, apoyadas sobre el canto o 
borde de la pared del molde 6 . 
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Los moldes 6 quedan apoyados sobre una placa 
calefactora 7 cuya mis ion es precalentar los moldes para 
mejorar y acelerar el perfecto f uncionamiento del 
dispositive 

5 En la figura 2 se muestra un par de moldes 6 

dispuestos sobre una placa calefactora 7 . Los moldes 
tendr&n una forma similar a la forma del envase o envases 
4 a cerrar y unas dimensiones tales, que tanto la lamina 
de cierre como el ala peri f erica dispuesta como 

10 prolongacion en la embocadura del envase se apoyen sobre 
el borde o canto de las paredes del molde 6 . Adem&s la 
placa calefactora 7 contara con unas aberturas 8 en las 
que quedara contenido el envase cuando se este 
produciendo la operacion de cierre del mismo. 

15 En una primera realizacion de la invencion, el molde 

se va a componer de dos paredes concentricas situadas en 
coincidencia con el ala periferica que circunda a la 
embocadura del envase o envases a cerrar. 

El molde. presenta una pared interna 9 que realiza la 

20 soldadura entre la lamina de cierre 3 y el ala periferica 
5 de la embocadura del envase 4, dicha pared interna 9 
esta rematada en un canto o borde de perfil de gran 
amplitud angular, es decir sus flancos forman un Sngulo 
obtuso- En esta primera realizacion de la invencion el 

25 canto o borde 10 de la pared interna 9 es discontinuo y 
adopta concretamente la forma de una pluralidad de 
protuberancias 11 alineadas entre si y con dicha pared 
interna . 
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El molde presenta otra pared externa 12, junto a 
esta pared interna y conc<§ntricamente a la misma, de 
altura ligeramente mayor, rematada en un canto o borde 13 
de perfil de pequena amplitud angular, es decir sus 
5 flancos forman un Sngulo agudo idoneo para provocar el 
corte de la lamina de cierre 3 y del ala periferica 5 
citada a una cierta distancia de separacion de la llnea 
de soldadura definida por la pared interna 9. 

En la figura 4 se aprecia una seccion parcial en 

10 detalle de la zona de corte y soldadura, antes de que 
comience el proceso de soldado, se pude apreciar como la 
pared externa 12 del molde se dispone junto a la pared 
interna 9 del mismo, perpendicularmente al ala periferica 
5 de la embocadura del envase, a cont inuaci6n, por encima 

15 de la misma se dispone la lamina de cierre 3 y por encima 
la lamina de teflon 2 sobre la que se situa el sonotrodo 
1. 

El tefl6n es material antiadherente que no se pega 
al material plastico cuando este se calienta, ademas 
20 soporta una temperatura mas elevada que la del punto de 
fusi6n de dicho material y transmite muy bien las 
vibraciones de ultrasonidos . 

La lamina de teflon 2 intercalada entre el 
sonotrodo 1 y la lamina de cierre 3 es de gran 
25 importancia porque gracias a ella se consiguen los 
siguientes ef ectos : 

- evitar el contacto directo entre los metales y 
amort iguar el ruido, 
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impedir la abrasion del canto o borde de atnbas paredes 
del molde y por consiguiente su prematuro desgaste, 
atenuar la friccion destructiva que puede originar el 
contacto directo del sonotrodo 1 con la lamina de 
5 cierre 3 , 

mejorar la transmision de las vibraciones y evitan el 
dano del sonotrodo 1 por una excesiva vibracion 
transmit ida al mismo, 

mejorar el control de las condiciones crxticas entre 
10 el punto de soldadura y el punto de destruccion. 

En la figur.a 5 se aprecia una seccion parcial en 
detalle de la zona de corte y soldadura, cuando se ha 
producido el proceso de soldado y corte, se pude apreciar 
como la pared externa 12 del molde ha cortado tanto la 
15 lamina de cierre 3 como el ala periferica de la 
embocadura del envase 4 . 

La pared interna 9 del molde ha sobrepasado el 
espesor del ala periferica 5 del envase y ha penetrado 
parcialmerxte en la lamina de cierre. 3, presentandose 
20 alrededor del canto o borde 10 de la pared interna 9, que 
este caso estS. configurado en forma de protuberancias 13, 
una zona 14 de material plastico fundido y mezclado. 

En una segunda realizaci6n de la invencion ambas 
paredes del molde 6 se encuentran unidas formado una 
25 pared \inica 15, como se muestra en la figura 6. En este 
caso el canto o borde de la pared unica. 15, tiene un 
perf il "doble" , por un lado consta de un perf il externo 

16 continuo y por otro lado consta de un perfil interno 

17 discontinuo, configurado en forma de protuberancias 



WO 03/104084 



PCT7ES03/00265 



-12- 

18. Dichas protuberancias para esta segunda realizacion 
de la invenci6n tienen forma dentada y se encuentran 
inclinadas ligeramente, lo - que las confiere una 
superficie de fricci6n grande que ayuda a la fusion del 
5 material plastico. 

En el caso particular de que tanto la lamina de 
cierre 3 como el ala periferica 5 del envase sean de 
pequeno espesor se ha pensado en una tercera realizaci6n 
preferente de acuerdo con el objeto de la invencion. Como 
10 se puede ver en la figura 7 para este caso particular el 
molde 6 serU especial, concretamente solo constara de una 
pared 19 encontrandose transversalmente el canto o borde 
de la pared interna en prolongaci6n del canto o borde 20 
de la pared externa, siendo en este caso el borde o canto 
15 21 de la pared interna discontinuo, 

En la figura 8 se muestra una cuarta realizacion de 
la invencion, que es una variante particular del caso en 
el ■ que la pared interna y la pared externa f ormen una 
sola pared. En este caso, en la pared del molde- 6 se 
20 incluyen unas zonas de separacion, la primera zona 24 
situada entre el perfil interno 22 y el perfil externo 23 
y la segunda zona 25 situada interiormente al perfil 
interno 22 . A lo largo de ambas zonas se disponen 
paralelamente a los mencionados perfiles interno y 
25 externo sendas cavidades . 

Como se aprecia en la figura 8 por debajo de la 
lamina de teflon 2, se dispone la lamina de cierre 3 y 
por debajo el ala periferica 5 de la embocadura del 
envase. En esta representacion el movimiento de corte y 
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soldadura ha finalizado y el material plastico que ha 
sido calentado por las sucesivas vibraciones del 
sonotrodo. 1 (no representado en la f igura) , llegando a 
fundirse y depositandose en la primera zona 24 y en la 
5 segunda zona 25. Con esta disposicion de los perfiles que 
se encuentran separados por las mencionadas zonas se 
consigue por un lado conseguir una linea de soldadura 
doble y por otro lado separar las lineas de soldadura de 
la linea de corte, aumentando la rigidez del cordon de 
10 soldadura y de la propia union y un aumentando tambien la 
hermeticidad de la misma. 
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REIVINDICACIQNES 

1. Sistema de cierre de envases de material 
pl&stico especialmente para el cierre de envases cuya 

5 embocadura esta circundada por un ala periferica en 
prolongacion de la pared, que consiste en disponer una 
lamina de cierre sobre la embocadura del envase o envases 
a cerrar, apoyar el ala periferica sobre un molde de 
soldadura, y aplicar sobre la lamina de cierre, en 

10 coincidencia con un molde, vibraciones ultrasonicas 
mediante sonotrodos independientes , caracterizado porque 
el molde comprende dos paredes concentricas situadas en 
coincidencia con el ala periferica que circunda a la 
embocadura del envase o envases a cerrar, una interna 

15 que permite la soldadura entre la lamina de cierre y el 
ala periferica de la embocadura, y otra externa, de 
altura ligeramente mayor , rematada en un canto o borde 
de perfil angulado para provocar el corte de la lamina de 
cierre y del ala periferica citada a una cierta distancia 

2 0 variable de la linea de soldadura entre dicha lamina y 
ala periferica. 

2. Dispositivo de cierre de envases de material 
plastico segun la reivindicacion 1, caracterizado porque 
la pared interna present a un canto o borde lineal 

2 5 continue. 

3. Dispositivo de cierre de envases de material 
plastico segun la reivindicacion 1, caracterizado porque 
la pared interna presenta un canto o borde discontinuo. 
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4 . Dispositivo de cierre de envases de material 
pl&stico segun la reivindicacion 1, caracterizado porque 
la pared interna y la pared externa estan separadas y son 
independientes . 

5 5. Dispositivo de cierre de envases de material 

plcistico segun la reivindicacion 1, caracterizado porque 
la pared interna y la pared externa estan unidas formando 
una sola pared. 

6 . Dispositivo de cierre de envases de material 
10 plastico segun la reivindicacion 3 y la reivindicaci6n 5, 

caracterizado porque entre el perfil interno y el perfil 
externo e interiormente al perfil interno se disponen dos 
zonas paralelas a dichos perfiles a lo largo de las que 
se disponen cavidades en donde se acumula el material 
15 plastico una vez se ha fundido. 

7. Dispositivo de cierre de envases .de material 
plastico segun la reivindicaci6n 3 y la reivindicaci6n 5, 
caracterizado porque el canto o borde de la pared interna 
se encuentra transversalmente en prolongacion del canto o 

2 0 borde de la pared externa. 
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